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' EPO 

Beschreibung 

Stand der Technik 

[0001] Die Erfindung geht aus von einer modularen 
FlieBfertigungsanlage nach der Gattung des Hauptan- 
spruchs. Eine derartige FlieBfertigungsanlage geht aus 
der DE-OS 42 29 067 hervor, bei der eine Mehrzahl von 
in Langsrichtung hintereinander angeordneter Module 
gleicherLange mit jeweils einer Hin- und Rucktransport- 
strecke einen Hauptumlaufbahnabschnitt bilden. Die je 
eine Hin- und Rucktransportstrecke aufweisenden Mo- 
dule bilden ein Basismodul, an welches gegebenenfalls 
jeweils ein Nebenbahnabschnitt als NebenschluBmodul 
ankoppelbar ist. Das Nebenschlu(3modul ist mit zwei 
parallel zueinander und gegenlauf ige Transportrichtung 
aufweisende Quertransportbahnen und mit einer zwi- 
schen den Quertransportbahnen veriaufenden Neben- 
transportstrecke ausgefuhrt. 

[0002] Aus der EP-A-623 533 geht eine FlieBferti- 
gungsanlage hervor mit Transportstrecken, die uber 
Umlenkeinheiten miteinander verbunden sind. Die 
Transportstrecken sind mit den Umlenkeinheiten fest 
verkettet, denn eine einzige Antriebseinheit triebt die 
Riemen von mehreren Transportstrecken an. 
[0003] Durch diese feste Verkettung sind die Trans- 
portstrecken nicht modular ankoppelbar. Soil die 
FlieBfertigungsanlage umgebaut werden, so ist der Auf- 
wand sehr groB. 

[0004] In der EP-A-463 878 ist ein modularer Aufbau 30 
einer FlieBfertigungsanlage offenbart, bei der eine im 
Vergleich mit dem Anmeldegegenstand groBere Anzahl 
von einzelnen Modulen entsteht. Die Flexibility ist sehr 
groB, allerdings auch der Montageaufwand bei einem 
Umbau, da viele Module aneinander gekoppelt werden 35 
mussen. 

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, 
Strecken und Module einer FlieBfertigungsanlage zu 
optimieren, so daB die Flexibilitat maxim iert wird und der 
Montageaufwand minimiert. 40 
[0006] Gelost wird diese Aufgabe mit den kennzeich- 
nenden Merkmale der Anspruche 1 und 9. 

Vorteile der Erfindung 

45 

[0007] Die erfindungsgemaBe modulare FlieBferti- 
gungsanlage besitzt den Vorteil, daB mit einer uber- 
schaubaren Anzahl von Modulen mit eindeutig definier- 
ter Funktionalitat individuelle FlieBfertigungsanlagen 
mit einer freien Wahl in den Hauptabmessungen aus- so 
fuhrbar sind. Durch einen Austausch von Stationsmo- 
dulen, zum Beispiel im Falle einer nachtraglichen H6- 
herautomatisierung mit dem Ersetzen von Handarbeits- 
stationen durch Automatikstationen, wird derHauptum- 
lauf der FlieBfertigungsanlage nicht beeinfluBt. Wan- 55 
rend eines Austausches eines Stationsmoduls zum 
Zwecke der Umrustung einzelner Arbeitsplatze kann 
sogar der Betrieb mit den nicht betroffenen Stationen 
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aufrechterhalten werden. Hieraus resultiert eine varian- 
tenreiche FlieBfertigung beziehungsweise Montage mit 
erheblichem Produktivitatsgewinn. 
[0008] Fur die Montage eines neuen Erzeugnisses 
; konnen die autarken Module ohne spezielle Kenntnis in- 
nerhalb kurzer Zeit zu einer grundlegend neuen 
FlieBfertigungsanlage zusammengestellt sowie um wei- 
tere Module beziehungsweise Bearbeitungsstationen 
erganzt werden. Der Anlagenbetreiber ist dabei ledig- 
? lich an sein einmal gewahltes RastermaB der Stations- 
moduitiefe gebunden, daB von der einheitlichen Lange 
seiner Aus- und Einschleusmodule bestimmt wird. Die 
Stationsbreite kann vollkommen frei gewahlt werden. 
Aus dem hohen Wiederverwendungsgrad und der ein- 
' fachen Kombinierbarkeit der Module ergeben sich stark 
reduzierte Investionskosten beim Umrusten der FlieB- 
fertigungsanlage auf neue Erzeugnisse. 
[0009] Durch die in den Unteranspruchen aufgefiihr- 
ten MaBnahmen sind vorteilhafte Weiterbildungen und 
Verbesserungen der im Hauptanspruch angegebenen 
modularen FlieBfertigungsanlage moglich. Die Umrust- 
barkeit der FlieBfertigungsanlage laBt sich durch die 
Ausbildung der Hauptumlaufbahnabschitte als aus- 
wechsekbare Streckenmodule weiter erhohen. Eine 
Verkurzung der Durchlaufeeit der Werkstucktrager laBt 
sich dadurch erreichen, wenn die Aus- und Einschleus- 
strecken Ubergabestellen besitzen, die eine unmittelba- 
re Ubergabe beziehungsweise Weiterleitung der Werk- 
stuckstragerzum nachsten Stationsmodul ermoglichen. 
ZweckmaBig laBt sich eine derartige Ubergabeeinheit 
durch zwei in Forderrichtung hintereinander angeordne- 
te Hub/Quereinheiten realisieren. 

Zeichnung 

[0010] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in 
der Zeichnung dargestellt und in der nachfolgenden Be- 
schreibung naher erlautert. Es zeigen Figur 1 eine 
Draufsicht auf Module fur eine FlieBfertigungsanlage, 
Figur 2 eine Draufsicht auf die aus den Modulen der Fi- 
gur 1 zusammengesetzte FlieBfertigungsanlage und Fi- 
gur 3 eine vergroBerte Draufsicht auf zwei unmittelbar 
benachbarte Nebenbahnabschnitte. 

Beschreibung des Ausfuhrungsbeispiels 

[0011] Figur 1 zeigt eine Hauptumlaufbahn 10 mit ei- 
ner Hintransportstrecke 11 und einer Rucktransport- 
strecke 12, die parallel zueinander angeordnet sind. An 
den beiden Enden der Hin- und Rucktransportstrecke 
11,12 ist jeweils ein Umlenkmodul 13 angeordnet. Die 
Hauptumlaufbahn 10 ist aus mehreren hintereinander 
angeordneten Streckenmodulen 20 bis 28 ausgebildet, 
wobei die Streckenmodule 20, 21, 22 und 23 die Hin- 
transportstrecke 11 und die Streckenmodule 24, 25, 26, 
27 und 28 die Rucktransportstrecke 12 bilden. 
[0012] Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel ist das 
Transportsystem der beiden Transportstrecken 11, 12 
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ein Doppelgurtforderer, wobei jeder Streckenmodul 20 
bis 28 beispielsweise uber einen eigenen Antrieb fur die 
Transportbander des Doppelgurtforderers verfugt Es 
ist aber genauso denkbar, andere Transportsysteme zu 
verwenden. 5 
[0013] Entlang der Hintransportstrecke 11 ist ein er- 
ster und ein zweiter Nebenbahnabschitt 31, 32 sowie 
entlang der Rucktransportstrecke 12 ein dritter, vierter, 
funfter und sechster Nebenbahnabschnitt 33 bis 36 an- 
geordnet; Die Nebenbahnabschitte 31 bis 36 werden je- 10 
weil von einem Ausschleusmodul 41 mit einer Aus- 
schleusstrecke 42 und einem Einschleusmodul 43 mit 
einer Einschleusstrecke 44 sowie mindestens einem 
zwischen den Aus- und Einschleusmodulen 41, 43 an- 
geordnetenStationsmodu!51 bis57mit jeweil einer Ne- is 
benbahntransportstrecke 59 gebildet. Die Ausschleus- 
module 41 und die Einschleusmodule 43 sind beispiels- 
weise rechtwinklig zwischen zwei aufeinanderfolgen- 
den Steckenmodulen 21 bis 28 angeordnet. 
[0014] Das Einschleusmodul 43 und das Ausschleus- 20 
modul 41 zweier angrenzender Nebenbahnabschnitte 
sind zu einem Ein/Ausschleusmodul 46 zusammenge- 
faBt, Die Ausschleusstrecken 42, die Einschleusstrek- 
ken 44 und die Nebentransportstrecken 59 sind gemaB 
Figur 3 ebenfalls mit jeweils einem Doppelgurtforderer 25 
mit zwei parallel verlaufenden Transportbandern 15 
ausgefuhrt. 

[0015] Die dargesteilte FlieBfertigungsanlage ver- 
wendet Stationsmodule 51 bis 57 mit zwei unterschied- 
lichen Abmessungen, wobei die Stationsmodule 51 , 52, 30 
53, 54, 56 und 57 die gleiche Abmessung aufweisen. 
Das Stationsmodul 55 ist im vorliegenden Ausfuhrungs- 
beispiel in Forderrichtung langer ausgefuhrt. Zur modu- 
laren Vielfalt tragt ferner bei, da8 die Nebenbahnab- 
schnitte 31 bis 37 mit mehr als einem Stationsmodul 51 35 
bis 57 ausgefuhrt sein konnen. So ist beispielsweise der 
Nebenbahnabschnitt 33 mit den Stationsmodulen 53 
und 54 ausgerustet, die eine gleiche Lange besitzten. 
Es ist aber auch denkbar sowohl mehr als zwei Staions- 
module in einem Nebenbahnabschnitt als auch Stati- 40 
onsmodule unterschiedlicher Lange in einen Neben- 
bahnabschnitt einzusetzen. 

[0016] Die Anordnung der Module gemaB Figur 1 mrt 
Bearbeitungsstationen 61, 62 zeigt Figur 2, wobei mit 
61 Handarbeitsplatzen und mit 62 Automatikstationen <5 
bezeichnet sind. Von dem in Figur 1 und 2 nicht naher 
dargestellten Transportbandern 15 des Doppelgurtfor- 
dersystems werden in der angegebenen Pfeilrichtung 
mit Teilen bzw. Baugruppen beladene Werkstucktrager 
64 von Bearbeitungsstation zu Bearbeitungsstation so 
transporter! In den Bearbeitungsstationen 61, 62 wer- 
den die Werkstucktrager 64 von nicht darsgestellten 
Stoppeinrichtungen angehalten und positioniert. 
[0017] Die Nebenbahnabschnitte 31 und 32 in vergro- 
Berter Draufsicht gehen aus Figur 3 hervor. Entlang der 55 
Hauptumlaufbahn 10 sind in Forderrichtung der Werk- 
stucktrager 64 eine erste Ausschleusstelle 67 mit einer 
ersten Ubergabeinheit 81, eine erste Einschleusstelle 



68 mit einer zweiten Ubergabeeinheit 82, eine zweite 
Ausschleusstelle 69 mit einer dritten Ubergabeinheit 83 
und eine zweite Einschleusstelle 70 mit einer vierten 
Ubergabeinheit 84 vorgesehen. An den der entspre- 
chenden Ubergabeinheit 81, 82, 83, 84 gegenuberlie- 
genden Enden besitzen die Aus- und Einschleusstrek- 
ken 42 : 44 des Ausschleussmoduls 41 , des Ein/Aus- 
schleusmoduls 46 und des Einschleusmoduls 43 je- 
weils Ubergabestellen 71, 72, 73, 74 mit jeweils einer 
weiteren Ubergabeeinheit 85, 86, 87 und 88. 
[0018] Die Ubergabeeinheiten 81 bis 88 sind bei- 
spielsweise Hub/Quereinheiten, die zwischen den 
Transportbandern 15 der Doppelgurtforderer der Aus- 
und Einschleusstrecken 42, 44 angeordnet sind und die 
beispielsweise jeweils zwei Umsetzbander 90 aufwei- 
sen. Die Forderrichtung der Umsetzbander 90 verlauft 
quer zur Forderrichtung der Transportbander 15 der 
Aus- und Einschleusstrecken 42, 44. Die Ebene der 
Umsetzbander 90 der Ubergabeeinheiten 81 bis 88 sind 
uber und unter die Ebene der Transportbander 15 der 
Aus- und Einschleusstecken 42, 44 heb- beziehungs- 
weise senkbar. 

[0019] Die Ubergabeeinheiten 81 bis 88 sind ferner 
mit nicht dargesteilte Stoppeinrichtungen zum wahlwei- 
sen Anhalten der Werkstucktrager 64 ausgerustet. in 
Transportrichtung vor jeder Ubergabeeinheit 81 bis 88 
ist ferner jeweils ein ebenfalls nicht dargestellter Verein- 
zeier positioniert, der die Werkstucktrager 64 zur Wei- 
terleitung in die Aus- und Einschleusstellen 67 bis 70 
sowie in die Ubergabestellen 71 bis 74 nurfreigibt, wenn 
die jeweilige Ubergabeeinheit 81 bis 88 nicht bereits 
durch einen anderen Werkstucktrager 64 belegt ist. 
[0020] GernaB Figur 3 gelangt ein vom Transportband 
1 5 des Streckenmoduls 20 herantransportierter Werk- 
stucktrager 64 zur ersten Ausschleusstelle 67. Soil der 
Werkstucktrager 64 zum Handarbeitsplatz 61 des er- 
sten Nebenbahnabschitts 31 ausgeschleust werden, 
wird die Stoppeinrichtung der ersten Ubergabeeinheit 
81 aktiviert und die Umsetzbander 90 der Ubergabeein- 
heit 81 unterhalb der Ebene der Transportbander 1 5 der 
Ausschieusstrecke42 positioniert. Der Werkstucktrager 
64 wird dann von der in der ersten Ubergabestelle 71 
positionierten Ubergabeinheit 85 angehoben und von 
den Umsetzbandern 90 der Ubergabeeinheit 85 uber 
die Ausschleusstrecke 42 zur Nebentransportstrecke 
59 des Stationsmoduls 51 geleitet. Am Handarbeits- 
platz 61 des ersten Stationsmoduls 51 wird der Werk- 
stucktrager 64 zum Ausfiihren der Montagearbeiten bei- 
spielsweise mit ebenfalls einer Stoppeinrichtung posi- 
tioniert und nach Ausfuhrung der Arbeiten freigegeben. 
Der Werkstucktrager 64 gelangt dann zur zweiten Ober- 
gabestelle 72, von wo aus der Werkstucktrager 64 ent- 
weder von der Einschleusstrecke 44 des Ein/Aus- 
schleusmoduls 46 in Richtung der Hauptumlaufbahn 10 
zur Einschleusstelle 68 transportiert Oder der dritten 
Ubergabestelle 73 iibergeben wird. Die Weiterieitung 
zur Ubergabestelle 73 ist dann sinnvoll, wenn eine Be- 
arbeitung im Stationsmodul 52 erforderlich ist. Dadurch 
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wird auf ein Einschleusen und ein nachfolgendes Wie- 
derausschleusen des Werkstucktragers 64 verzichtet, 
wodurch die Umlaufzeit des Werkstucktragers 64 ver- 
kurzt wird. Daruberhinaus konnen die Einschleusstrek- 
ke 44 und die Auschleusstrecke 42 des Ein/Ausschleus- 
moduls 46 als Pufferspeicher fur die Werkstucktrager 
64 genutzt werden. 

[0021] Es ist aber genauso moglich, den Werkstuck- 
trager 64 in der Obergabestelie 72 uber die Einschleus- 
strecke 44 des Ein/AnschiuBmoduls 46 zur Einschleus- 
stelle 68 zu ieiten und von der dort angeordneten Uber- 
gabeeinheit 82 zur zweiten Ausschleusstelle 69 zu 
ubergeben. Dort kann der Werkstucktrager 64 von der 
in der Ausschleusstelle 69 positionierten Obergabeein- 
heit 83 entweder geradeaus zum Streckenmodul 22 
weitergeleitet werden Oder von der Obergabeeinheit 83 
des Ein/Ausscheusmoduls 46 in den Nebenbahnab- 
schnitt 32 ausgeschleust werden. 
[0022] Soil in der ersten Ausschleusstelle 67 eine Ge- 
radeausfahrt des Werkstucktrager 64 erfolgen, werden 
die Umsetzbander 90 der Obergabeeinheit 81 uber die 
Ebene der Transportbander der Ausschleusstrecke 42 
angehoben und der Werkstucktrager 64 von den.Um- 
setzbandern 90 der Obergabeeinheit 81 erfaBt und an 
die Transportbander 1 5 des Streckenmoduls 21 weiter- 
gegeben. Der Werkstucktrager 64 gelangt dann zum 
Ein/Ausschleusmodul 46. Dort wird der Werkstucktra- 
ger 64 von den Umsetzbandern 90 der in der Ein- 
schleusstelle 68 positionierten Obergabeeinheit 82 uber 
die Transportbander 1 5 der Einschleusstrecke 44 des 
Ein/Ausschleusmoduls 46 gefuhrt und an die zweite 
Ausschleusstelle 69 ubergeben. In der zweiten Aus- 
schleusstelle 69 wird, wie in der ersten Ausschleusstelle 
67, wiederum der Werkstucktrager 64 entweder gera- 
deaus zum Streckenmodul 22 weitergeleitet Oder in den 
zweiten Nebenbahnabschnltt 32 von der Ausschleus- 
strecke 42 des Ein/Ausschleusmoduls 46 ausge- 
schleust. Nach dem Durchqueren des Steckenmoduls 
22 Oder des Nebenbahnabschitts 32 wird der Werk- 
stucktrager 64 von der Obergabeeinheit 84 der zweiten 
Einschleusstelle 70 zum Streckenmodul 23 weitertrans- 
portiert. 

[0023] Die Entscheidung, ob ein Werkstucktrager 64 
in der Ausschleusstelle eine Geradeausfahrt zum nach- 
sten Streckenmodul durchfuhrt Oder in den Nebenbahn- 
abschitt ausgeschleust wird, wird von einer an sich be- 
kannten programmierbaren Steuerung der FlieBferti- 
gungsanlage realisiert. Die beschriebene Prozedur des 
Ausschleusens und des Einschleusenssowieder Ober- 
gabe beziehungsweise Weiterleitung des Werkstucktra- 
gers 64 erfolgt bei jedem Nebenbahnabschitt in der be- 
schriebenen Weise. 

[0024] Aufgrund des modularen Aufbaus ist die erfin- 
dungsgemaBe FlieBfertigungsanlage entsprechend der 
notwendigen Bearbeitungsstationen und deren Reihen- 
folge jederzeit veranderbar. Zur Umrustung der 
FlieBfertigungsanlege konnen die Stationsmodule 51 
bis 57 ausgetauscht werden. Es konnen aber auch fur 



bestimmte Arbeitsaufgaben Stationsmodule vorbereitet 
werden, die bei Bedarf aus einem Speicher entnommen 
und in den entsprechenden Nebenbahnabschitt einge- 
koppelt werden. Es ist ebenfalls moglich, ein oder meh- 

5 rere Nebenbahnabschnitte aus der FlieBfertigungsanla- 
ge zu entfernen. Dazu werden das Ausschleusmodul 41 
und das Einschleusmodul 43 beziehungsweise das Ein/ 
Ausschleusmodul 46 herausgenommen. Die zwischen 
den benachbarten Streckenmodulen entstehende Luk- 

10 ke kann beispielsweise mit einer oder zwei Hub/Quer- 
einheiten uberbruckt werden. Es ist aber genauso denk- 
bar, weitere Module als Vorrat zu halten, welche ledig- 
lich eine Geradeaustransportstrecke besitzen und an 
die Stelle der Aus-und Einschleusmodule beziehungs- 

*5 weise der Ein/Ausschleusmodule einsetzbar sind. 
Durch Austausch von Streckenmodulen konnen Lucken 
zwischen aufeinanderfolgenden Streckenmodulen ge- 
schaffen werden, in die Ausschleusmodule 41, Ein- 
schleusmodule 43 und/oder Ein/Ausschleusmodule 46 
20 einkoppelbar sind. 
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1. Modulare FlieBfertigungsanlage mit Transportmit- 
teln zum Transport von Teile beziehungsweise Bau- 
gruppen aufnehmenden Werkstucktragern und mit 
in Forderrichtung hintereinander angeordneten Be- 
arbeitungsstationen, bei der die Transportmittel ei- 
ne Hauptumlaufbahn aus hintereinander angeord- 
neten Hauptumtaufbahnabschnitten und davon ab- 
zweigbare Nebenbahnabschnitte aufweisen und 
die Nebenbahnabschnitte mit jeweils einer quer zur 
Hauptumlaufbahn veriaufenden Ausschleusstrek- 
ke und Einschleusstrecke ausgefuhrt sind, zwi- 
schen denen eine in Forderrichtung der Hauptum- 
laufbahn veriaufende Nebentransportstrecke ange- 
ordnet ist, wobei die Ausschleusstrecke und die 
Einschleusstrecke gegenlaufige Transportrichtun- 
gen haben und wobei die Hauptumlaufbahnab- 
schnitte und/oder die Nebenbahnabschnitte minde- 
stens eine Bearbeitungsstation aufzunehmen ver- 
mogen, dadurch gekennzeichnet, daB die Aus- 
schleusstrecke (42) als ein Ausschleusmodul (41) 
und die Einschleusstrecke (44) als ein Einschleus- 
modul (43) ausgebildet sind, welche jeweils zwi- 
schen zwei hintereinander angeordnete Hauptum- 
laufbahn abschnitte einkoppelbar sind, daB die Ne- 
bentransportstrecke (59) als mindestens ein zwi- 
schen das Ausschleusmodul (41) und das Ein- 
schleusmodul (43) einsetzbares Stationsmodul (51 
bis 57) ausgefuhrt ist und daB das Einschleusmodul 
(43) und das Ausschleusmodul (41) zweier unmit- 
telbar aufeinanderfolgender Nebenbahnabschnitte 
(31 bis 37) zu einem Ein/Ausschleusmodul (46) zu- 
sammengefaBt sind. 

2. FlieBfertigungsanlage nach Anspruch 1, dadurch 
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gekennzeichnet, da3 die Hauptumlaufbahnab- 
schnitte auswechselbare Streckenmodule (20 bis 
28) sind. 

FlieBfertigungsanlage nach Anspruch 1, dadurch 5 
gekennzeichnet, daf3 das Ausschleusmodul (41 ) ei- 
ne Ausschleusstelle (67, 69) und das Einschleus- 
modul (43) eine Einschleusstelle (68, 70) aufwei- 
sen : in denen jeweils eine Ubergabeeinheit (81 , 82, 
83, 84) angeordnet ist, wobei in der Ausschleusstel- 10 
le (67, 69) die Werkstucktrager (64) in die Aus- 
schleusstrecke (42) Oder in das angrenzende 
Streckenmodul weiterleitbarund in der Einschleus- 
stelle (68, 70) die Werkstucktrager (64) von der Ein- 
schleusstrecke (44) in die Hauptumiaufbahn (10) 15 
uberfuhrbar sind. 

FlieBfertigungsanlage nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Ausschleusmodul (41) 
und das Einschleusmodul (43) angrenzend zur Ne- 20 
bentransportstrecke (59)jeweils ubereine Uberga- 
bestelle (71 , 72, 73, 74) verfugt, in der eine weitere 
Ubergabeeinheit (85, 86, 87, 88) angeordnet ist, 
wobei die Ubergabeeinheit (85, 87) der Aus- 
schleusstrecke (42) den Werkstucktrager (64) zur 25 
Nebentransportstrecke (59) weiterleitet und die 
Ubergabeeinheit (86, 88) der Einschleusstrecke 
(44) den Werkstucktrager (64) von der Nebentrans- 
portstrecke (59) ubernimmt. 

30 

FlieBfertigungsanlage nach Anspruch 3 und 4, da-, 
durch gekennzeichnet, daft die Ubergabeeinheiten 
(81 bis 88) jeweils Hub/Quereinheiten mit einern 
heb- und senkbar angeordneten Umsetzband (90) 
sind. 35 

FlieBfertigungsanlage nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB als Transportmittel fur die 
Hauptumiaufbahn (10) und die Nebenbahnab- 
schnitte (31 bis 37) Doppelgurtforderer vorgesehen 40 
sind. 



FlieBfertigungsanlage nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB jeder Modul uber einen eige- 
nen Antrieb fur das Transportmittei verfugt. 
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8. FlieBfertigungsanlage nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, da(3 die zum Einsetzen eines Aus- 
schleusmoduls (41) und eines Einschleusmoduls 
(43) vorgesehene Lucke zwischen zwei aufeinan- so 
derfolgende Hauptumlaufbahnabschnittemit einem 
Bruckenmodul uberbruckbar ist. 

9. Modulare FlieBfertigungsanlage mit Transportmit- 
teln zum Transport von Teiie beziehungsweise Bau- ss 
gruppen aufnehmenden Werkstucktragern und mit 

in Forderrichtung hintereinander angeordneten Be- 
arbeitungsstationen, bei der die Transportmittel ei- 



ne Hauptumiaufbahn aus hintereinander angeord- 
neten Hauptumlaufbahnabschnitten und davon ab- 
zweigbare Nebenbahnabschnitte aufweisen und 
die Nebenbahnabschnitte mit jeweils einer querzur 
Hauptumiaufbahn verlaufenden Ausschleusstrek- 
ke und Einschleusstrecke ausgefuhrt sind, zwi- 
schen denen eine in Forderrichtung der Hauptum- 
iaufbahn veriaufende Nebentransportstrecke ange- 
ordnet ist, wobei die Ausschleusstrecke und die 
Einschleusstrecke gegenlaufige Transportrichtun- 
gen haben und wobei die Hauptumlaufbahnab- 
schnitte und/oder die Nebenbahnabschnitte minde- 
stens eine Bearbeitungsstation aufzunehmen ver- 
mogen, dadurch gekennzeichnet, daB die Ein- 
schleusstrecke (44) und die Ausschleusstrecke 
(42) zweier unmittelbar aufeinanderfolgender Ne- 
benbahnabschnitte (31 bis 37) zu einem zwischen 
die hintereinander angeordneten Nebenbahnab- 
schnitte (31 bis 37) einkoppelbaren Ein/Aus- 
schleusmodul (46) zusammengefaBt sind. 

10. FlieBfertigungsanlage nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die zwischen der Ausschleus- 
strecke (42) und der Einschleusstrecke (44) eines 
Nebenbahnabschnittes (31 bis 37) angeordnete 
Nebentransportstrecke (59) als mindestens ein 
auswechselbares Stationsmodul (51 bis 57) ausge- 
fuhrt ist. 

11. FlieBfertigungsanlage nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Einschleusstrecke (44) ei- 
ne Einschleusstelle (68) und die Ausschleusstrecke 
(42) eine Ausschleusstelle (69) aufweisen, in denen 
jeweils eine Ubergabeeinheit (82, 83) angeordnet 
ist, wobei in der Einschleusstelle (68) die Werk- 
stucktrager (64) von der Einschleusstrecke (44) zur 
Ausschleusstelle (69) uberfuhrbar und in der Aus- 
schleusstelle (69) die Werkstucktrager (64) in die 

, Ausschleusstrecke (42) oder in das angrenzende 
Streckenmodul (20 bis 28) weiterieitbar sind. 

12. FlieBfertigungsanlage nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Einschleusstrecke (44) 
und die Ausschleusstrecke (42) angrenzend zur 
Nebentransportstrecke (59) jeweils ubereine Uber- 
gabestelle (72, 73) verfugen, in der jeweils eine wei- 
tere Ubergabeeinheit (86, 87) angeordnet ist, wobei 
die Ubergabeeinheit (86) der Einschleusstrecke 
(44) den Werkstucktrager (64) von der vorgelager- 
ten Nebentransportstrecke (59) ubernimmt und zur 
Ubergabeeinheit (87) der Ausschleusstrecke (42) 
zu uberfuhren vermag und die Ubergabeeinheit 
(87) der Ausschleusstrecke (42) den Werkstucktra- 
ger (64) zur in Forderrichtung angrenzenden Ne- 
bentransportstrecke (59) weiterleitet. 
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Claims 

1. Modular assembly-line production system having 
transporting means for transporting workpiece car- 
riers accommodating parts and/or subassemblies, s 
and having processing stations arranged one be- 
hind the other in the conveying direction, in which 
system the transporting means have a main circu- 
latory path made of main-circulatory-path sections 
arranged one behind the other and secondary-path 10 
sections which can branch off therefrom, and the 
secondary-path sections are designed in each case 
with a charging route and discharging route which 
run transversely to the main circulatory path and be- 
tween which there is arranged a secondary trans- 15 
porting route running in the conveying direction of 
the main circulatory path, it being the case that the 
discharging route and the charging route have op- 
posite transporting directions, and it being the case 
that the main-circulatory-path sections and/or the 20 
secondary-path sections can accommodate at least 
one processing station, characterized in that the 
discharging route (42) is designed as a discharging 
module (41) and the charging route (44) is designed 
as a charging module (43), which can be incorpo- 25 
rated in each case between two ma in -circulatory- 
path sections arranged one behind the other, in that 
the secondary transporting route (59) is designed 
as at least one station module (51 to 57) which can 
be inserted between the discharging module (41) 30 
and the charging module (43), and in that the charg- 
ing module (43) and the discharging module (41 ) of 
two directly successive secondary-path sections 
(31 to 37) are combined to form a charging/dis- 
charging module (46). 35 

2. Assembly-line production system according to 
Claim 1 , characterized in that the ma in -circulatory- 
path sections are exchangeable route modules (20 

to 2B). 40 

3. Assembly-line production system according to 
Claim 1 , characterized in that the discharging mod- 
ule (41 ) has a discharging location (67, 69) and the 
charging module (43) has a charging location (68, *s 
70) in which there is arranged in each case one 
transfer unit (B1 , 82, 83, 84), it being possible, in the 
discharging location (67, 69) : forthe workpiece car- 
riers (64) to be passed on into the discharging route 
(42) or into the adjacent route module and ; in the so 
charging location (68, 70), forthe workpiece carri- 
ers (64) to be transferred from the charging route 
(44) into the main circulatory path (10), 

4. Assembly-line production system according to 55 
Claim 1 , characterized in that the discharging mod- 
ule (41 ) and the charging module (43), adjacent to 

the secondary transporting route (59), each have a 



transfer location (71, 72, 73, 74) in which there is 
arranged a further transfer unit (85, 86, 87, 88), the 
transfer unit (85, 87) of the discharging route (42) 
passing on the workpiece carrier (64) to the second- 
ary transporting route (59), and the transfer unit (86, 
88) of the charging route (44) receiving the work- 
piece carrier (64) from the secondary transporting 
route (59). 

5. Assembly-line production system according to 
Claims 3 and 4, characterized in that the transfer 
units (81 to 88) in each case are liftingAransverse 
units with a transfer belt (90) which is arranged such 
that it can be raised and lowered. 

6. Assembly-line production system according to 
Claim 1 , characterized In that double-belt convey- 
ors are the transporting means provided for the 
main circulatory path (1 0) and the secondary-path 
sections (31 to 37). 

7. Assembly-line production system according to 
Claim 6, characterized in that each module has a 
dedicated drive for the transporting means. 

8. Assembly-line production system according to 
Claim 1 , characterized in that the gap which is pro- 
vided between two successive main -circulatory- 
path sections for the introduction of a discharging 
module (41) and a charging module (43) can be 
bridged by a bridging module. 

9. Modular assembly-line production system having 
transporting means for transporting workpiece car- 
riers accommodating parts and/or subassemblies, 
and having processing stations arranged one be- 
hind the other in the conveying direction, in which 
system the transporting means have a main circu- 
latory path made of main-circulatory-path sections 
arranged one behind the other and secondary-path 
sections which can branch off therefrom, and the 
secondary-path sections are designed in each case 
with a charging route and discharging route which 
run transversely to the main circulatory path and be- 
tween which there is arranged a secondary trans- 
porting route running in the conveying direction of 
the main circulatory path, it being the case that the 
discharging route and the charging route have op- 
posite transporting directions, and it being the case 
that the main-circulatory-path sections and/or the 
secondary-path sections can accommodate at least 
one processing station, characterized in that the 
charging route (44) and the discharging route (42) 
of two directly successive secondary-path sections 
(31 to 37) are combined to form a charging/dis- 
charging module (46) which can be incorporated 
between the secondary-path sections (31 to 37) ar- 
ranged one behind the other. 
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10. Assembly-line production system according to 
Claim 9, characterized in that the secondary trans- 
porting route (59). which is arranged between the 
discharging route (42) and the charging route (44) 

of a secondary-path section (31 to 37), is designed 5 
as at least one exchangeable station module (51 to 
57). 

11. Assembly-line production system according to 
Claim-9- characterized in that the charging route 10 

(44) has a charging location (68) and the discharg- 
ing route (42) has a discharging location (69), in 
which there is arranged in each case one transfer 
unit (82, 83), it being possible, in the charging loca- 
tion (68), forthe workpiece carriers (64) to be trans- *5 
ferred from the charging route (44) into the dis- 
charging location (69) and, in the discharging loca- 
tion (69), for the workpiece carriers (64) to be 
passed on into the discharging route (42) or into the 
adjacent route module (20 to 28). 20 

12. Assembly-line production system according to 
Claim 9, characterized in that the charging route 
(44) and the discharging route (42), adjacent to the 
secondary transporting route (59), each have a 25 
transfer location (72, 73) in which there is arranged 

in each case one further transfer unit (86, 87), the 
transfer unit (86) of the charging route (44) receiving 
the workpiece carrier (64) from the upstream seer 
ondary transporting route (59) and being capable of 30 
transferring it to the transfer unit (87) of the dis- . 
charging route (42), and the transfer unit (87) of the 
discharging route (42) passing on the. workpiece . 
carrier (64) to the secondary transporting route (59) 
which is adjacent in the conveying direction. 35 

Revendications 

1. Installation modulaire de fabrication en continu *o 
comportant les moyens de transport des porte-pie- 
ces recevant des pieces ou des ensembles et des 
postes de travail places les uns derriere les autres 
dans la direction de transfer!, les moyens de trans- 
port comprenant un chemin de circulation principal 45 
forme de la juxtaposition les uns derriere les autres 
de segments de chemins de circulation principaux, 
et des segments de chemins auxiliaires qui en de- 
rivent, les segments de chemins auxiliaires etant 
realises chacun avec un chemin d'entree et un che- 50 
min de sortie diriges transversalement au chemin 
de circulation principal, et entre lesquels se trouve 
un chemin de transport auxiliaire circulant dans la 
direction de transfert du chemin de circulation prin- 
cipal, 55 
le chemin de sortie et le chemin d'entree ayant des 
directions de transport opposees, et les segments 
de chemins de circulation principaux et/ou les seg- 



ments de chemins de circulation auxiliaires pouvant 
recevoir au moins un poste de travail, 
caracterisee en ce que 

le chemin de sortie (42) est en forme de module de 
sortie (41 ) et le chemin d'entree (44) sous forme de 
module d'entree (43), ces modules pouvant etre 
couples entre deux segments de chemin de circu- 
lation principal, places I'un derriere I'autre, 
le chemin de transport auxiliaire (59) est realise au 
moins comme un module de station (51 -57) qui peut 
s'integrer entre le module de sortie (41 ) et le module 
d'entree (43), et 

le module d'entree (43) et le module de sortie (41) 
de deux segments de chemins auxiliaires (31-37) 
qui se suivent directement, sont reunis en un mo- 
dule d'entree/sortie (46). 

2. Installation de fabrication en continu selon la reven- 
dication 1, 

caracterisee en ce que 

les segments de chemins de circulation principaux 
sont des modules de chemins (20-28) interchan- 
geabies. 

3. Installation de fabrication en contin u selon la reven- 
dication 1, 

caracterisee en ce que 

ie module de sortie (41 ) comporte un point de sortie 
(67, 69) et le module d'entree (43) un point d'entree 
(68, 70) dans lesquels il y a chaque fois une unite 
de transfert (81 , 82, 83, 84), et 
au point de sortie (67, 69) les porte-pieces (64) peu- 
vent continuer dans le chemin de sortie (42) ou 
dans le module de chemin adjacent, et au point 
d'entree (68, 70), les 

porte-pieces (64) sont transferes du chemin d'en- 
tree (44) dans le chemin de circulation principal 
(10). 

4. Installation de fabrication en continu selon la reven- 
dication 1, 

caracterisee en ce que 

le module de sortie (41) et le module d'entree (43) 
disposent de maniere adjacente au chemin de 
transport auxiliaire (59), chaque fois un point de 
transfert (71 , 72, 73, 74) dans lequel il y a une pre- 
miere unite de transfert (85, 86, 87, 88), 
I'unite de transfert (85, 87) du chemin de sortie (41 ) . 
transportant le porte-pieces (64) vers le chemin de 
transport auxiliaire (59), et I'unite de transfert (86, 
88) du chemin d'entree (44) reprenant le porte-pie- 
ces (64) du chemin de transport auxiliaire (59). 

5. Installation de fabrication en continu selon les re- 
vendications 3 et 4, 

caracterisee en ce que 

les unites de transfert (81-88) sont chacune une 
unite transversale ou une unite de relevage avec 
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une bande de transfert (90) susceptible d'etre rele- 
vee ou abaissee. 

6. Installation de fabrication en continu selon la reven- 
dication 1 , 5 
caracterisee en ce que 

les moyens de transport pour le chemin de circula- 
tion principal (1 0) et les segments de chemins auxi- 
liaires (31 -37) sont des transporters a double cour- 
™ roie. 10 



7. 



Installation de fabrication en continu selon la reven- 
dication 6 ; 

caracterisee en ce que 

chaque module possede son propre entralnement 
pour le moyen de transport. 



15 



8. Installation de fabrication en continu selon la reven- 
dication 1. 

caracterisee en ce que 20 
I'intervalle entre deux segments de chemin de cir- 
culation principale successifs, prevu pour recevoir 
un module de sortie (41 ) et un module d'entree (43), 
peut etre occupe par un module formant un pont. 

25 

9. Installation modulaire de fabrication en continu 
comportant les moyens de transport des porte-pie- 
ces recevant des pieces ou des ensembles et des 
postes de travail places les uns derriere les autres 
dans la direction de transfert, les moyens de trans- 30 
port comprenant un chemin de circulation principal 
forme de la juxtaposition les uns derriere les autres 

de segments de chemins de circulation principaux, 
et des segments de chemins auxiliaires qui en de- 
rivent, les segments de chemins auxiliaires etant 35 
realises chacun avec un chemin d'entree et un che- 
min de sortie diriges transversalement au chemin 
de circulation principal, et entre lesquels se trouve 
un chemin de transport auxiliaire circuiant dans la 
direction de transfert du chemin de circulation prin- 40 
cipal, le chemin de sortie et le chemin d'entree ayant 
des directions de transport opposees, et les seg- 
ments de chemins de circulation principaux et/ou 
les segments de chemins de circulation auxiliaires 
pouvant recevoir au moins un poste de travail, *s 
caracterisee en ce que 

le chemin d'entree (44) et le chemin de sortie (42) 
de deux segments de chemins auxiliaires (31-37) 
directement successifs sont reunis en un module 
d'entree/sortie (46) qui peut etre integre entre les so 
segments de chemins auxiliaires (31 -37) places Tun 
derriere I'autre. 



d'un segment de chemin auxiliaire (31-37), est rea- 
lise au moins comme un module de station (51-57) 
interchangeable. 

1 1 . Installation de fabrication en continu selon la reven- 
dication 9, 

caracterisee en ce que 

le chemin d'entree (44) comporte un point d'entree 

(68) et le chemin de sortie (42) un point de sortie 

(69) dans lesquels se trouve chaque fois une unite 
de transfert (82, 83), et 

au point d'entree (68), les porte-pieces (64) sont 
transferes du chemin d'entree (44) vers le point de 
sortie (69), et au point de sortie (69) les porte-pieces 
(64) sont transmis au chemin de sortie (42) ou a un 
module de chemin (20-28) adjacent. 

12. Installation de fabrication en continu selon la reven- 
dication 9, 

caracterisee en ce que 

le chemin d'entree (44) et le chemin de sortie (42) 
disposent de maniere adjacente au chemin de 
transport auxiliaire (59), chaque fois d'un point de 
transfert (72, 73) dans lequel il y a chaque fois une 
autre unite de transfert (86, 87) , 
I'unite de transfert (86) du chemin d'entree (44) pre- 
nant le porte-pieces (64) du chemin de transport 
auxiliaire (59) en amont et pouvant le faire passer 
dans I'unite de transfert (87) du chemin de sortie 
(42), et 

I'unite de transfert (87) du chemin de sortie (42) 
transmettant le porte-pieces (64) dans le chemin de 
transport auxiliaire (59) adjacent dans la direction 
de transfert. 



10. Installation de fabrication en continu selon la reven- 
dication 9. 

caracterisee en ce que 

le chemin de transport auxiliaire (59), prevu entre 
le chemin de sortie (42) et le chemin d'entree (44) 
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